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@ »V«rf ahren und Vorrichtung zur kontinuf arlichen Beschlchtung von Kunststoffen mit Glascc 

Kunststoffe werden kontinuieriich mit Glas beschichtet, in 
dem ein Fiachglas mit konstanter Geschwindigkeit in einer 
Zone zurri Aufheizen auf Glaserweichungstemperaturen 
gefuhrt wird. In dieser Zone wird lediglich ein schmaler 
Streifen des Flachglases in den flussigen Zustand gebracht 
Das Fiachglas wird aus dieser Zone zu einer Glasfolie 
ausgezogen. wobei die Abziehgeschwindigkeit ein Vielfaches 
der .Geschwindigkeit zum Nachfuhren des Flachglases 
betragt Die so gebiidete Glasfolie wird urrter Zugspannung 
mit dem zu beschichtenden Kunststoff zusam men gefuhrt und 
unter Einwirkung von Druck und/oder Warme, vorzugsweise 
unter Verwendung einer dazwischengelegten Schmeizklebe- 
fotie. mit dem Kunststoff verbunden. (31 27 721 ) 
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Abstract (Basic) : DE 3127721 A 



Polymers are coated continuously with glass. Flat glass sheeting is 
passed at constant speed through a heater which raises it to its 
softening point but so that only a narrow strip fuses , this is drawn 
out into a thin film at a speed many times that of the sheeting 
movement. The film is drawn together with the polymer under tension and 
the two materials are bonded together under pressure and/or heat. The 
polymer used is e.g. acrylic (PMMA) or polycarbonate, opt. with 
polyvinylbutyral adhesive . 

The glass film imparts good optical properties and has uniform 
thickness, the final product has the scratch resistance of glass plus 
the mechanical strength of the polymer but a low wt . 
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2. 



Verfahren zur kontinuier lichen Beschichtung von Kunst- 
stoffen mit Glas, dadurch aekgrmzelchnet da* ein Flach- 
glas mit konstanter Geschwindigkeit in eine Randzone zum 
Aufhexzen. auf Glaserweichungstemperatur gefiihrt wird, in 

7llV/*,? r SChmaler StreifSn d6S F1 -^las es .in den 

flieSfahigen Zustand gebracht wird, und aus dieser Zone 
das ^achglas zu einer Glasfolie ausgezogen wird, woboi 
die Abziehgeschwindigkeit ein Vielfaches der Gcschwindig- 
kext zum Nachfiihren des Flachglases betrSgt, und dafl die 
Glasfolie unter Zugspannung mit den zu beschichtenden 
Kunststoff zusammgefvihrt und unter Einwirkung von Druck 
und/oder Warme mit dem Kunststoff verbunden wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch qekenn,^^ da6 
exn Plachglas mit einer Dicke von 1 - 3 mm mit einer Ge- 
schwindigkeit von 3 - 30 mm/min in die Aufhelzungszone 
nachgefuhrt und mit einer Abziehgeschwindigkeit von 
o,3 - 6 m/min zu einer Glasfolie mit einer Dicke von 
2 - 60 y<um gezogen wird. 



3. jerfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch aelcenngeich^ 
daB zum verbinden des Kunststoffes mit der Glasfolie ein 
vorzug SWeiS e transparenter Kleber verwendet wird. 

4 ' lllTlT AnSPrUCH 3/j9dUrch — dafl 

als Kleber eine Schmelzklebefolie mit eineT^ von 

2 - 20 /um, vorzugsweise auf der Basis von Polyvinylbuty- 
ral, verwendet wird # - 

5 ' 1TIT & » AnSPrUCh 3 ° der * a *» rch ggjSenn^elchnet " 

daB vor dem Verbinden des Kunststoff rait der Glasfolie 
der Kleber auf die Klebetemperatur erhitzt wir d. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5 , dadurc h ge- 
kennzeichnet , daB der zu beschichtende Kunststoff aus " 
Polycarbonat oder Polymethylmethacrylat besteht. 

7. verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6 , dadurch ge- ' 
M^eichnet, dafi der Kunststoff beidseitig beschichtet 



8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch «. 
j^SSSS; ---re Glasfolien mit daz wisC hen liegenden 
Kunststoffolxen zu glasfolienverstarkten Kunststoffen ver- 
bunden werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzgicjmet daB 
dxe Kunststoffolien gleichzeitig Klebefolien darstellen. 

rbL^rT/^ 0 " 011 "^ 115 aeS V - f ^- S nach Anspruch 
. 9 ' dadurch gekenn^iohnPt, dafl das Flachglas (1) 

tl/sT'T" R1ChtUng ±n 6ine Hei22 ° ne < 5 > «™ Aufheizen 
auf die Glaserweichungstemperatur zufuhrbar i st , und die 
Zufuhrung des Flachglases ( „ bzw. das Ahziehen der Glas- 
folie (9) Uber Gummiwalzen (2, 7) mit genauer Drehzahl- 
regelung erfolgt.. 



Vorrichtung nach Anspruch 10, das i» Anschlufl an die 
Heiz.one (5) die Glasfolie (iter Follen <io, 12) m it einer 
temperaturbestandigen Beschichtung, in horizontaler Rich- 
tung mit dem Kunststoff ( 1 3 , zusanunenf Uhrbar ist und 2 ur 
Entfernung der ilberstehenden Kanten der Glasfolie (9, 
Schneideeinrichtungen (14) vorgesehen sind. 
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Verfahren und Vorrichtung zur kontinuier- . 
lichen Beschichtung von Kunststof fen mit 
Glas 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuier lichen 
Beschichtung von Kunststof f en mit Glas und eine Vorrichtung 
zur Durchfiihrung dieses Verfahrens. Das erf indungsgemafle 
Verfahren ist insbesondere zur Herstellung von Scheiben fur 
Verkehrsfahrzeuge, Gebaude, Schaufenster , als Verkleidungen 
und Kacheln fur architektoni^che Zwecke sowie zur Herstel- 
lung von glasfolienverstarkten Kunststoffen geeignet. 

Kratzfest beschichtete Kunststof f e auf der Basis von Poly- 
car bonaten und Polymethylmethacrylaten besitzen als bruch- 
hemmende Sichtscheiben in Transport- . und Industrief ahrzeugen 
als Schutzverglasungen und dgl. eine besondere Bedeutung 
Die Beschichtung ist im allgemeinen 5 - 10 um dick und be- 
steht aus harten Polys iloxanen, damit dem Kunststoff beim 
standigen Reinigen eine genugende Kratzf estigkeit verliehen 
werden kann. Aber auch mit harten Polys iloxanen beschichteten 
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Sichtscheiben, z.B. fur Transportf ahrzeuge widerstehen den 
ublichen oft sehr harten autoraatisierten Reihigungsmethoden 
auf die Dauer nicht. Es besteht daher ein Bedarf an beschich- 
teten Kunststof f scheiben, deren Kratzf estigkeit diejenige 
der GlSser aufweist, da diese mehr als die zehnfache Lebens- 
dauer der bisher bekannten Kunststof fbeschichtungen besitzen. 
Die Beschichtung sollte ferner sehr gut haften, gute optische 
Qualitaten aufweisen und sich auch bei langem Gebrauch nicht 
verf arben. 

Per Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, Glasfolien 
mit guten optischen Eigenschaf ten und gleichmaBiger Dicke 
in wirtschaf tlicher Weise kontinuierlich herzustellen und 
diese direkt im AnschluB an ihre Herstellung auf den Kunst- 
stof f aufzubringen. Das resultierende Produkt sollte dann- 
die Kratzfestigkeit von Glas und die hohe Bruchf estigkeit " 
von Kunststof .fen zusammen mit dessen wesentlich geringerem 
Gewich t * ver e in en . 

Es ist bekannt, Glasfolien bis herab zu etwa 1 ^um Starke 
durch Blasen herzustellen. Die entstehenden Gebilde weisen 
jedoch neben einer unregelmSBigen Dicke auch keine ebene 
OberflSche auf; diese ist vielmehr zylindrisch oder sphSrisch 
gekriimrat. Zu dem krumpeln diese Gebilde und zerknittern zu 
unbrauchbaren Folien, wenn der Innendruck nach dem Blasvor- 
gang wieder ruckgangig gemacht wird. Eine wesentliche Aufgabe 
der vorliegenden Erfindung liegt daher auch darin, ein Verfah- 
ren zu entwickeln, das es gestattet, kontinuierlich in groBen 
Mengen ebene Folien aus Glasl herzustellen und diese solange 
unter Zugspannung zu halten, bis sie fest auf der damit zu 
beschichtenten Kunststof foberfiache aufgebracht sind. 

Es hat sich nun gezeigt, daB sich diese Aufgabe mit einem 
Verfahren 16sen laBt, bei dem ein Flachglas mit konstanter Ge- 
schwindigkeit in eine Zone zum Aufheizen auf die Glaserwei- 
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chungstemperatur gefilhrt wird, in welcher nur ein schmaler 
Streifen des Flachglases in den flieSfahigen Zustand ge- 
bracht wird und ausdieser Zone das Flachglas zu einer Glas- 
folie ausgezogen wird, wobei die Abziehgeschwindigkeit ein 
Vielfaches der Geschwindigkeit zum Nachfiihren des Flachglases 
betragt, und wenn die Glasfolie unter Zugspannung mit dem 
zu beschichtenden Kunststoff zusammengefuhrt und unter Ein- 
wirkung von Druck und/oder WSrme mit dem Kunststoff verbunden 
wird. Vorteilhafte Weiterbildungen dieses Verfahrens sind 
in den Unter anspriichen 2 bis 9 erlSutert, wahrend die An- 
spriiche 10 und 11 eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses 
Verfahrens betreffen. 

ErfindungsgemaB wurde f estgestellt , daB sich durch kontinuier- 
liches Einfuhren von normalem Flachglas einer Starke von etwa 
1 - 3 mm iiber eine Vorwarmzone in eine schmale Heizzone, in 
welcher ein moglichst schmaler Streifen von weniger als 30 mm 
Breite in den flieflfahigen Zustand gebracht wird, und durch 
kontinuierliches Abziehen von Glasfolien aus dieser Heizzone 
ein optisch einwandfreies Folienband erzeugen last. Diese Fo- 
lie kann bis zu ihrem festen Aufbringen auf der Kunststoff- 
oberflache so unter Zugspannung gehalten werden, daB keine 
die optischen Qualitaten beeintrachtigenden Runzeln, Knicke 
und Dopplungen entstehen. 

vorzugsweise wird diese Glasfolie unter- Verwendung eines Kle- 
bers mit der Kunststoff oberflache verbunden. Fur diesen Zweck 
1st insbesondere eine Schmelzklebef olie auf der Basis von 
Polyvinylbutyral geeignet. Hierzu wird das Glasf olienband 
mit dem Schmelzkleberband durch eine Heizzone gefiihrt und im 
AnschluB daran iiber mit Silikongummi beschichtete Walzen auf 
die Kunststoffoberfiache angedrOckt. 

Die Grundvoraussetzung des erf indungsgemaSen Verfahrens ist 
eine genaue Regelung der Nachf iihrgeschwindigkeit des Flach- 
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glases in die schmale Heizzone zur Erweichung und eine exakte 
Regelung der Abzugsgeschwindigkeit des Glasf olienbandes , . die 
mit der Nachf uhrgeschwindigkeit abgestimrat sein mufl. Vorzugs- 
weise betrSgt die Nachf Uhrurtgsgeschwindigkeit des Flachglases 
5 ca. 3 - 30 mm/min und die Abzugsgeschwindigkeit ca. 0,3 - 6m/min. 
Dabei werden Glasfolien mit einer Dicke zwischen 2-60 ^um 
gebildet. Unterhalb von . 2 ^um weisen die Glasfolien keinen. 
ausreichenden Widerstand gegeniiber dem Abzugsmechanismus mehr 
auf. Glasf olienstarken iiber etwa ca. 60 ^um sind wegen der 
10 mit dieser Dicke zusammenhSngenden Spr6digkeit des Glases nicht 
geeignet. 

Die Breite des Flachglasbandes., welches kontinuierlich durch 
die Heizzone gefiihrt wird, kann etwa 1 m betragen. 

15 

Nach dem erf indungsgemSBen Verfahren lassen sich auch Kunst- 
stoff scheiben beidseitig beschichten. Zu diesem Zwecke kann 
das einseitig beschichtete Band gewendet und nochraals durch 
die Anlage geschickt werden. 

20 

Ferner konnen nach dem erf indungsgemSBen Verfahren abwechseln- 
de Lagen von Glasfolien und Kunststof f schichten auf eine 
Kunststof f scheibe aufgebracht werden, so daB glasf olienver- 
stSrkte Kunststoffe hoher mechanischer Festigkeit erhalten 

25 werden konnen. Bei solchen verstarkten Kunststof fen ent- 

spricht die auf den Querschnitt bezogene Zugf estigkeit von 
Glasfolien etwa der jenigen von Glasf asern gleicher Dicke. Der 
Vorteil derartiger, glasf olienverstSrkter Kunststoffe be-, 
steht darin, daB die hohe Festigkeit .in alien Richtungen der 

30. Ebene der Glasfolie vorliegt. Zu dem kSnnen gute optische 

Eigenschaf ten beibehalten werden, so daB dieses Material fur 
bruchfeste Scheiben genutzt werden kann. 

Die erf indungsgemaBe Vorrichtung wird anhand beiliegender 
35 Zeichnungen nSher erliiutert. Es zeigen in schematischer 
Vereinf achung 
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Figur 1 eine Anlage zur kontinuier lichen Herstellung • 
und anschlieBendem Aufbringen von Glasfolie 
auf Kunststoffe und 

. Figur 2 die Darstellung des Glasflusses. 

Aus Figur 1 geht hervor, dafi ein Flachglas 1 mit Hilfe von 
angegetriebenen Gummiwalzen , deren Drehzahl genau einstell- 
bar ist, in vertikaler Richtung in eine Heizstrecke 3 ge- 
fUhrt wird. In dieser Heizstrecke ist eine Heizung 4 zum 
Vorheizen der Glasscheibe und anschlieBehd daran eine Vor- 
richtung 5 zum Aufheizen auf die Erweichungs temper atur des 
Glases vorgesehen. Die Erweichungszone 6 des Glases ist so 
dimensiOniert, daB das Flachglas nur in einer Breite von ca. 
30 mm in den fliefif Shigen Zustand gebracht wird.' Die Abzieh- 
geschwindigkeit aus dieser Erweichungszone 6 wird durch Ab- 
zugswalzen 7 aus Gummi bewirkt, welche ebenfalls mit genauer 
Drehzahlregelung angetrieben werden. Anschlieflend an die Er- 
weichungszone 6 ist ferner eine K^ihlstrecke 8 mit wasserge- 
kuhlten Kiipf erplatten vorgesehen. Nach dem Verlassen der 
Heizzone wird die so ausgezogene Glasfolie 9 uber Walze 10 
in eine vertikale Richtung gebracht und durch Zwischenf Ugen 
eines Klebebandes 11 mittels Walzen 12 mit 
dem Kunststoffband 13 verbunden. AnschlieBend konnen ferner 
Randbe Schneider 14 vorgesehen sein, durch welche die iiber- 
stehenden Kanten der Glasfolie entfernt werden. 

Aus Figur 2 wird deutlich, daB sich das Glasband 1 nach dem 
Abziehen aus der Erweichungszone 6 in der Breite etwas zu- 
sammenzieht, so dafl die resultierende Glasfolie 9 eine Rand- 
zone 15 mit einer groBeren Dicke besitzt. Es werden daher 
in der Breite uberstehende Glasfolien auf den Kunststoff auf- 
gebracht und die verdicktenRandzonen im AnschluB daran durch 
den Randbeschneider 14 entfernt. Nach einem Ausf iihrungsbei- 
spiel des erf indungsgemaflen Verfahrens wird ein Flachglas von 
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2 nun Dicke mit einer Nachf Uhrgeschwindigkeit von etwa 5 nun/min 
in die Heizzone eingefuhrt. Bei einer Abzugsgeschwindigkeit 
von 2 m/min betragt die Dicke der Glasfolie 5 ^um. Das Ver- 
haltnis Abzugsgeschwindigkeit zu Nachf Uhrgeschwindigkeit ist 
in diesem Beispiel 400. 



